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(fj) Montagevorrichtung 

® Eine Montagevorrichtung fur ein Bauteil (30) dient zur 
Fixiarung das Bauteils (30) auf der AuSenfiache (38) aines 
Rohres (32), wobei insbesondere durch ElektroschweiBen 
eine Verbindung des Bauteils (30) mit dem Rohr (32) 
herstelibar ist. Diesa Montagevorrichtung soli dahingehend 
ausgebildet warden, daS eine funktionsaichere Fixierung bei 
probiemlo8er Handhabung errnogiicht wlrd. Es wlrd vorge- 
schlagen, dafi aln Kolben (4) bezuglich eines Korpers (2) 
bew gbar angeordnet ist und daft mit dem Korper (2) ein das 
Rohr zumindest teilweise umgreifendes Befestigungsele- 
ment (8) verbindbar ist. Das innerhalb der Montagevorrich- 
tung angeordnete Bauteil (30) ist mittels des bewegbaren 
Kofbens (4) an die AuSenfliche (38) des Rohres (32) 
anpre&bar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Montagevorrich- 
tung fQr ein Bauteil, insbesondere mit einem Sattelstuck, 
gemaB den im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 ange- 
gebenen Merkmalen. 

Eine derartige Montagevorrichtung ist aus der 
EP 02 21 692 Al bekannt und enthait einen ersten Kdr- 
per in Form einer Platte. Beztiglich dieser Platte ist ein 
zweiter KSrper mit einem Druckkopf mittels eines 
Schaftes bewegbar angeordnet Die genannte Platte 
enthait eine Gewindemutter, in weiche der Schaft mit 
einem AuBengewinde eingreif t Die Platte enthait ferner 
vier Trager, weiche auf einem Rechteck positioniert 
sind, wobei mittels zwei Riemen eine Fixierung auf der 
AuBenflache des anzubohrenden Rohres ermoglicht 
wird. Der Druckkopf ist mittels eines Sicherungsringes 
mit dem Schaft verbunden und im oberen Endbereich 
des Druckkopfes ist eine Druckfeder angeordnet, wobei 
zusatzlich eine Kappe zur Abstutzung und zum Schutz 
der genannten Feder vorgesehen ist Die Montagevor- 
richtung besteht aus vielen Einzelteilen und bedingt ei- 
nen nicht unerheblichen Fertigungs- und Montageauf- 
wand. Beim Festspannen einer Anbohrarmatur auf der 
AuBenflache des Rohres wird tiber die genannte Druck- 
feder der AnpreBdruck zwischen dem Sattelstuck der 
Anbohrarmatur und dem anzubohrenden Rohr vorge- 
geben. Zur Herstellung der Verbindung zwischen Sat- 
telstuck und RohrauBenfiache wird wahrend des 
SchweiBens Warme zugefuhrt und die hierbei auftreten- 
den Veranderungen kdnnen die AnpreBkraft der An- 
bohrarmatur an das Rohr erheblich reduzieren. 

Aus der DE 41 27 350 C2 ist ein als Stutzenarmatur 
ausgebildetes Bauteil mit einem Sattelstuck bekannt 
Zur Montage wird das Sattelstuck auf die AuBenflache 
des Rohres aufgelegt und an der Unterseite des Rohres 
wird eine Unterschelle angeordnet, weiche mit dem Sat- 
telstuck mittels Schrauben verbindbar ist Beim Schwei- 
Ben wird somit das Sattelstuck fest auf die AuBenflache 
des Rohres mit dem erforderlichen AnpreBdruck ange- 
preBt, um eine funktionssichere SchweiBung zu ermdgli- 
chen. Die Innenflache des Sattelstticks und ebenso die 
Unterschelle sind auf den AuBendurchmesser des zu 
verschweiBenden Rohres abgestimmt Es sei festgehal- 
ten, daB in vergleichbarer Weise Anbohrarmaturen, Re- 
paraturschellen oder ahnliche Komponenten uber Sat- 
telstQcke mit einem Rohr bestimmten AuBendurchmes- 
sers verbindbar sind Fur vergleichsweise groBe Rohr- 
durchmesser, insbesondere tiber 200 mm, ist ein nicht 
unerheblicher zusatzlicher Gewichts- und Materialbe- 
darf far die Unterschelle erforderlich sowie fur entspre- 
chende seitliche Veriangerungen des Sattelstticks zur 
Verbindung mit der Unterschelle. Fur Rohre, weiche 
"eine von ublichen Rohrsystemen mit gestuften Rohr- 
durchmessern abweichende AuBendurchmesser aufwei- 
sen, wie es insbesondere beim Relining der Fall ist, sind 
die bekannten Sattelstticke und Unterschellen praktisch 
nicht verwendbar. Der diesbeztigiiche Fertigungs- und 
Lagerhaltungsaufwand ist recht erheblich- 

Ferner ist aus der GB 21 86 524 A die Verbindung 
eines Abzweigs oder Rohrstticks mit einer Rohrleitung 
bekannt, weiche den gleichen Durchmesser wie das 
Rohrsttlck aufweist Im Verbindungsbereich enthait das 
Rohrstuck, dessen Frontflache an die AuBenflache der 
Rohrleitung angepaBt ist, eine ElektroschweiSwicklung, 
weiche unmittelbar in die zylindrisch ausgeschnittene 
Verbindungsfiache des Rohrstticks eingesetzt ist Bei ei- 
nem derart ausgebildeten Rohrstuck ist also kein Sattel- 
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stuck vorhanden, sondern das Bauteil oder Rohrstuck 
wird unmittelbar mit der AuBenwand der Rohrleitung 
verschweiBt 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
5 Montagevorrichtung zu schaffen, weiche eine funk- 
tionssichere Fixierung des Sattelstticks auf dem Rohr 
ermdglicht Die Vorrichtung soli eine einfache Kon- 
struktion aufweisen und eine problemlose Handhabung 
ermoglichen. Der Aufwand fur Materialeinsatz und La- 

10 gerhaltung soil auf ein Minimum reduziert werden. 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt gemaB den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 1. 

Die vorgeschlagene Montagevorrichtung zeichnet 
sich durch eine einfache und funktionsgerechte Kon- 

15 struktion aus und gewahrleistet die Aufbringung und 
Aufrechterhaltung des AnpreBdrucks zwischen dem 
Bauteil und dem Rohr bei Herstellung der Verbindung. 
Die Montagevorrichtung enthait einen Korper, welcher 
mittels eines zumindest teilweise flexiblen Befestigungs- 

20 elements auf dem Rohr festlegbar ist Dieses Befesti- 
gungselement ist inbesondere als ein Gurt ausgebildet, 
welcher mit einem Ende um die AuBenseite des Rohres 
herumgeschlungen werden kann, wobei nachfolgend ei- 
ne Verbindung mit dem K6rper herstellbar ist Beztig- 

25 lich des Korpers ist ein Kolben bewegbar derart ange- 
ordnet, daB das Bauteil an die AuBenflache des Rohres 
angepreBt werden kann. Die zwischen dem Korper und 
dem Kolben vorgesehene Kammer ist mit Druckmittel 
derart beaufschlagbar, daB mittels des Kolbens das Bau- 

30 teil an die AuBenflache des Rohres angepreBt wird. Die 
Kammer ist beztiglich Kolben und Korper abgedichtet 
und wird vorzugsweise mit Luft geftiilt, wobei der 
Druck vorgebbar ist Zur Abdichtung der mit Druckmit- 
tel befullbaren Kammer ist in dieser vorzugsweise ein 

35 Schlauch angeordnet, welchem ein Ventii zwecks Zu- 
fuhrung von Druckluft zugeordnet ist Der Kolben be- 
sitzt eine Aufnahme fur das Bauteil, um eine exakte 
Ausrichtung des Bauteils auf dem Rohr zu gewahrlei- 
sten. Besitzt das Bauteil einen Stutzen, so kann diese 

40 Aufnahme in zweckmaBiger Weise als eine den Stutzen 
umgreifende im wesentlichen zylindrische Ausnehmung 
ausgebildet sein, 

Die erfindungsgemaBe Montagevorrichtung ermog- 
licht funktionssicher die Verbindung und das Ver- 

45 schweiBen eines Sattelstticks mit Rohren unterschiedii- 
chen AuBendurchmessers. Das insbesondere als Sattel- 
stuck ausgebildete oder ein solches enthaltende Bauteil 
wird wahrend des SchweiBens erwarmt und an die 
RohrauBenfiache gepreBt, wobei die Erwarmung des 

50 Bauteils eine hinreichende Verformung zuiaBt Es ist 
hierbei von besonderer Bedeutung, daB die Innenflache 
des Bauteils zunachst einen Durchmesser aufweist, wel- 
cher kleiner ist als der AuBendurchmesser des Rohres. 
Infolge der Erwarmung beim SchweiBen und des ein- 

55 wirkenden AnpreBdrucks mittels der Montagevorrich- 
tung wird eine Anpassung der Innenflache des Bauteils 
an die AuBenflache des Rohres erreicht Hierbei ist von 
weiterer Bedeutung, daB ein Druckmedium in der Kam- 
mer der Vorrichtung zum Einsatz gelangt, durch das 

60 eine degressive Kraft-Weg-Kennlinie vorgegeben ist 
Dies gilt insbesondere fur Luft und aufgrund der degres- 
siven Kennlinie bleiben selbst bei vergleichsweise gro- 
Ben Weganderungen die hierbei eintretenden Kraftan- 
derungen gering. Durch die Auswahl des Druckme- 

65 diums mit degressiver Kraft-Weg-Kennlinie und/oder 
durch Vorgabe derart daB der Arbeitsbereich im de- 
gressiven Teil einer Kennlinie liegt, kdnnen Fertigungs- 
toleranzen, Unrundheiten eb nso ausgeglichen werden 
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wie unterschiedliche Rohrdurchmesser. In diesem Zu- 
sammenhang sei besonders auf das Relining-Verfahren 
hingewiesen, bei welchem Rohre mit recht unterschied- 
lichen Durchmessern, und zwar abweichend von den 
ublichen genormten Rohrnennweiten, zum Einsatz ge« 
langen. Mittels der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist 
es moglich, Standardbauteile, welche fur genormte 
Rohrsysteme vorgesehen sind, im Relining-Verfahren 
einzusetzen. 

Weiterbildungen und zweckmiBige Ausgestaltungen 
der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeberu 

Nachfolgend wird die erfindungsgemaBe Montage- 
vorrichtung anhand der Zeichnungen naher eriautert Es 
zeigen: 

Fig. 1 emenSchnittdurch die Montagevorrichtung, 
Fig. 2 einen Schnitt entsprechend Fig. 1 zusammen 
mit dem Rohr und dem zu verbindenden Bauteil. 

Fig. 1 zeigt die Montage vorrichtung mit einem Kdr- 
per 2, in welchem ein Kolben 4 bezuglich einer Achse 6 
verschiebbar angeordnet ist Mit dem Korper 2 ist ein 
Befestigungselement 8 verbindbar. Das Befestigungs- 
element 8 ist zumindest teilweise flexibel ausgebildet, 
und zwar insbesondere ais ein Gurt Das Befestigungs- 
element 8 ermdglicht die Fbrierung der Montagevor- 
richtung zusammen mit dem Bauteil auf dem hier nicht 
dargestellten Rohr. Das Befestigungselement ist auf der 
einen Seite mittels einer ersten Haltevorrichtung 10 mit 
dem Kdrper 2 f est verbunden und auf der anderen Seite 
mittels einer weiteren Haltevorrichtung 12 Idsbar ver- 
bunden. Die zweite Haltevorrichtung 12 enthSlt ein Be- 
tatigungselement 14, mittels welchem die Verbindung 
mit dem Korper 2 bei Bedarf 16sbar ist Das zumindest 
teilweise flexible Befestigungselement bzw. der Gurt 8 
kann somit bei einfacher Handhabung problemlos um 
das Rohr geschlungen werden. Die erste Haltevorrich- 
tung 10 ist in zweckmaBiger Weise derart ausgebildet, 
daB auch an dieser Seite eine Entkoppiung vom Korper 
2 durchfQhrbar ist, um so den Austausch gegen ein ande- 
res Befestigungselement 8, insbesondere fur andere 
RohrauBendurchmesser, zu ermdglichen. 

Zwischen dem Korper 2 und dem Kolben 4 ist eine 
Kammer 16 derart angeordnet, daB unter Einwirkung 
eines Druckmittels der Kolben 4 bezttglich des Korpers 
2 in Richtung des Pfeiles 18 bewegbar ist Die Kammer 
. 16 liegt im wesentlichen koaxial zur Achse 6 und enthalt 
ferner einen elastischen Schlauch 20 aus Elastomer oder 
Gummi. Desweiteren ist ein Ventil 22 vorgesehen, wel- 
ches die Einleitung von Druckmittel in die Kammer 16 
bzw. in den Schlauch 20 ermdglicht Das Ventil 22 ist in 
vorteilhafter Weise als ein herkommiiches Ventil ausge- 
bildet, so daB mit einer einfachen Luftpumpe bei Bedarf 
die Kammer mit Druckluft gefilllt und somit die Bewe- 
-gung des Kolbens 4 und letztendlich die Anpressung des 
Bauteils an das Rohr durchgefuhrt werden kann. Es ver- 
steht sich, daB bei Bedarf das Druckmittel wieder aus 
der Kammer entfernbar ist, um nach Herstelien der 
SchweiBverbindung die Montagevorrichtung vom Rohr 
abzunehmea 

Obgleich die Anordnung des elastisch nachgiebigen 
Schlauches 20 in der Kammer 16 einen auBerst geringen 
Fertigungs- und Materialaufwand erfordert, kann im 
Rahmen der Erfindung die Kammer 16 auch mit ande- 
ren Dichtmitteln abgedichtet sein. So kdnnen beispiels- 
weise in den koaxialen Innenflachen des Kdrpers 2 
Dichtringe angeordnet sein, welche an den koaxialen 
AuBenflachen des Kolbens 4 anliegen oder umgekehrt 

Der Kolben 4 enthalt ferner eine Aufnahme 24 zur 
Ausrichtung und Festlegung des mit dem Rohr zu ver- 



bindenden Bauteils, urn ein Verschieben oder eine Fehl- 
ausrichtung zu vermeiden. Die Aufnahme 24 enthalt we- 
nigstens eine, bei dieser hier dargestellten Ausfuhrungs- 
form zwei im wesentlichen zylindrische Ausnehmungen 
26, 27, in welche ein Rohrstuck, ein Stutzen oder derglei- 
chen des zu verschweiBenden Bauteils eingefahrt wer- 
den kdnnen. 

Fig. 2 zeigt die erfindungsgemiBe Vorrichtung zu- 
sammen mit dem Bauteil 30 und dem Rohr 32, um wel- 
io ches das flexible Befestigungselement oder der Gurt 8 
an seiner Unterseite geschlungen ist. Das Bauteil 30 ist 
hierbei als Sattelstuck mit einem Stutzen 34 ausgebildet, 
welcher in die Ausnehmung 27 des Kolbens 4 eingefuhrt 
ist Das Bauteil 30 enthalt auf seiner Innenflache 36 in 
15 bekannter Weise eine Heizdraht-Wickiung, welche die 
Herstellung einer Verbindung mit der AuBenflache 38 
des Rohres nach dem ElektroschweiBverfahren ermdg- 
licht Es ist der Zustand des Bauteils oder Sattelstiicks 30 
nach dem Erwarmen bzw. nach Herstellung der 
20 SchweiBverbindung dargestellt Vor dem Anpressen des 
Bauteils 30 hatte die Innenflache 36 einen kleineren Ra- 
dius, wie es mit der strichpunktierten Linie 40 angedeu- 
tet ist Aufgrund der Anpressung beim SchweiBen er- 
folgte die Anpassung der Innenflache 36 an die AuBen- 
25 flache 38 des Rohres. Nach Herstellung der SchweiBver- 
bindung kann mittels des Betatigungselements 14 die 
Entkoppiung des Befestigungselements 8 vom Korper 2 
erfolgen und danach kann die Montagevorrichtung vom 
Rohr 32 und dem Bauteil 30 abgenommen werden. 
30 Der Einsatz von Luft als Druckmittel fur die Kammer 
16 ermdglicht in zweckmaBiger Weise die Nutzung der 
degressiven Kraft-Weg-Kennlmie. Trotz vergleichswei- 
se groBen Weganderungen wahrend des SchweiBvor- 
gangs entsprechend der Radiusdifferenz zwischen der 
35 ursprunglichen Innenflache des Bauteils 30 und der 
RohrauBenflache 38 wird eine zu groBe Kraftanderung 
vermieden. Zum SchweiBen kann damit der erforderli- 
che AnpreBdruck funktionssicher aufgebracht und auf- 
rechterhalten werden. Gleichwohl ist die Erfindung 
40 nicht auf das Druckmittel Luft eingeschrankt, sondern 
es kdnnen bedarfsweise auch andere Druckmittel zum 
Einsatz gelangen. 

Das in zweckmaBiger Weise als Gurt ausgebildete 
Befestigungselement 8 umschlingt das Rohr 32 in einem 
45 vorgegebenen Winkel 42, der wenigstens 90°, im we- 
sentlichen 170° und daruber groB ist, gemaB Zeichnung 
etwas groBer als 180° ist Dieser Winkel 42 liegt diame- 
tral zum Bauteil 30. Beim Festspannen der Montagevor- 
richtung werden somit unter anderem auch seitliche, 
50 radial wirkende Kraftkomponenten 44, 46 wirksam. 
Aufgrund dieser Kraftkomponenten 44, 46 wird beim 
Anpressen der Montagevorrichtung einer radialen De- 
formation in Richtung des Pfeiles 48 radial nach auBen 
entgegengewirkt Eine derartige nachteilige Deforma- 
55 tion wird vermieden, und die Anpassung der Innenfla- 
che 36 des Bauteils 30 an die RohrauBenflache 38 in der 
zum SchweiBen erforderlichen Weise wird gewahrlei- 
stet 

60 Bezugszeicheniiste 



2 Kdrper 
4 Kolben 
6 Achse 

8 Befestigungselement 
10 erste Haltevorrichtung 
12 zweite Haltevorrichtung 
14 Betatigungselement 
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* 16 Kammer 
18 Pfeil 

20 elastischer Schlauch 

22VentiL 

24 Aufnahme 

26, 27 Ausnehmung 

30 Bauteil 

32 Rohr 

34 Stutzen 

36 Innenflache von 30 
38 AuBenflache von 32 
40 Linie 
42Winkel 

44, 46 Kraftkomponente 
48PfeU 
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Patentanspruche 



1. Montagevorrichtung fur ein Bauteil auf einem 
Rohr, enthaltend einen Kdrper (2), mit welchem ein 20 
das Rohr (32) zumindest teilweise umgreifendes 
Befestigungselement (8) verbindbar ist, und einen 
zweiten Kdrper (4), welcher bezuglich des ersten 
Kdrpers (2) bewegbar angeordnet ist und mittels 
welchem das Bauteil (30) auf der AuBenflache (38) 25 
des Rohres (32) fixierbar und mittels des zweiten 
Kdrpers (4) an die AuBenflache (38) anpreBbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem er- 
sten Kdrper (2) und dem zweiten als Kolben (4) 
ausgebildeten Kdrper eine Kammer (16) vorhan- 30 
den ist, weiche zur Bewegung des Kolbens (4) mit 
Druckmittel beaufschlagbar ist, und daB aufgrund 
des in die Kammer (16) eingeleiteten Druckmittels 
eine Kraft- Weg-Abhangigkeit mit- degressiver 
Kennlinie vorgegeben ist 35 

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der Kammer (16) ein elasti- 
scher Schlauch (20) angeordnet ist, in welchen das 
Druckmittel, insbesondere uber ein Ventil (22), ein- 
ieitbar ist 40 

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Druckmittel Luft 
in die Kammer (16) einleitbar ist 

4. Montagevorrichtung nach einem der Anspriiche 

1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Kolben (4) 45 
eine Aufnahme (24) zur Festlegung des Bauteils 
(30) aufweist 

5. Montagevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahme (24) wenigstens 
eine Ausnehmung (26) fuhr einen Stutzen (34) oder 50 
Rohrstuck des Bauteils (30) aufweist 

6. Montagevorrichtung nach einem der Anspriiche 
I bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Befesti- 
gungselement (8) als ein Gurt oder Band ausgebil- 
det ist und das Rohr (32) im wesentlichen diametral 55 
zum Bauteil (30) in einem Winkel (42) umschlingt 
wobei dieser Winkel (42) wenigstens 90° , im we- 
sentlichen 1 70° und darOber grofi ist 

7. Montagevorrichtung nach einem der Anspriiche 

1 bis 6, gekennzeichnet durch die Verwendung ge- 60 
meinsam mit dem Bauteil (30), dessen Innenflache 
(36) vor dem Anpressen an das Rohr (32) einen 
kleineren Radius aufweist als die AuBenflache (38) 
des Rohres (32). 
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* 16 Kammer 
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22 Ventil 

24 Aufnahme 
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Patentanspriiche 



1. Montagevorrichtung fur ein Bauteil auf einem 
Rohr, enthaltend einen Kdrper (2), mit welchem ein 20 
das Rohr (32) zumindest teilweise umgreifendes 
Befestigungselement (8) verbindbar ist, und einen 
zweiten Kdrper (4), welcher beziiglich des ersten 
Kdrpers (2) bewegbar angeordnet ist und mittels 
welchem das Bauteil (30) auf der AuBenfiache (38) 25 
des Rohres (32) fixierbar und mittels des zweiten 
Kdrpers (4) an die AuBenflache (38) anpreBbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem er- 
sten Kdrper (2) und dem zweiten als Koiben (4) 
ausgebildeten Kdrper eine Kammer (16) vorhan- 30 
den ist, welche zur Bewegung des Kolbens (4) mit 
Druckmittel beaufschlagbar ist, und daB aufgrund 
des in die Kammer (16) eingeleiteten Druckmitteis 
eine Kraft-Weg-Abhangigkeit mit degressiver 
Kennlinie vorgegeben ist 35 

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB in der Kammer (16) ein eiasti- 
scher Schlauch (20) angeordnet ist, in welchen das 
Druckmittel, insbesondere uber ein Ventil (22), ein- 
leitbar ist. 40 

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB als Druckmittel Luft 
in die Kammer (16) einleitbar ist. 

4. Montagevorrichtung nach eiriem der Anspruche 

1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Koiben (4) 45 
eine Aufnahme (24) zur Festlegung des Bauteils 
(30) aufweist 

5. Montagevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Aufnahme (24) wenigstens 
eine Ausnehmung (26) fuhr einen Stutzen (34) oder 50 
Rohrstuck des Bauteils (30) aufweist. 

6. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 
I bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Befesti- 
gungselement (8) als ein Gurt oder Band ausgebil- 
det ist und das Rohr (32) im wesentlichen diametral 55 
zum Bauteil (30) in einem Winkel (42) umschlingt, 
wobei dieser Winkel (42) wenigstens 90° , im we- 
sentlichen 1 70° und darOber groB ist 

7. Montagevorrichtung nach einem der Anspruche 

1 bis 6, gekennzeichnet durch die Verwendung ge- 60 
meinsam mit dem Bauteil (30), dessen Innenflache 
(36) vor dem Anpressen an das Rohr (32) einen 
kleineren Radius aufweist als die AuBenflache (38) 
des Rohres (32). 
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